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Kunststoff-Folie aus Hartpolyvinylchlorid (HPVC) und Verfahren zu ihrer Herstellung 

Die Erfindung betrifft eine KunststofF-Folie aus Hartpolyvinylchlorid (HPVC) als Tragerfolie 
fur ein auf eine Umfangsflache eines Zylinderkorpers aufklebbares und aufschrumpfbares, ein- 
oder mehrschichtiges, zusammenklebbares Rundumetikett und ein Verfahren zu ihrer 
Herstellung. 

Derartige KunststofF-Folien bilden die Basis- bzw. Tragerfolien fur Schrumpfetiketten, die 
beispielsweise auf zylindrische Batterien wie Trockenbatterien aufgeschrumpftwerden. Derartige 
Schrumpfetiketten miissen dabei groBenmaBig auf eine vorgegebene Endkonfiguration, 
entsprechend dem Umfang und den Stirnflachen der zylindrischen Batterien durch Erwarmen 
aufschrumpfen. Dabei muss der Kleber, mit dem das Schrumpfetikett entlang dem Umfang 
aufgeklebt wird, dieser Schrumpfkraft standhalten 

An derartige Basis- bzw. Tragerfolien werden hohe Anforderungen im Hinblick auf die 
Schrumpfeigenschaften, die Optik, die Planlage, die Lochzahl, Bedruckbarkeit und moglichst 
wenigen Oberflachendefekten gestellt. 

Im Stand der Technik sind schrumpfbare PVC-Folien gemaB dem US-Patent 4 911 994, 
korrespondierend zu dem deutschen Patent DE 34 30 162 C2, und dem DE-Patent 33 22 309 C3 
bekannt. 

So beschreibt das DE-Patent 33 22 309 C3 eine auf eine Umfangsflache eines Korpers einer 
Trockenbatterie aufklebbares und aufschrumpfbares mehrschichtiges zusammenklebbares 
Rundumetikett, mit einem riickseitig mit einer Haftklebstoffschicht versehenen Trager, auf 
dessen Oberseite sich eine Schutzschicht befindet. Der Trager enthalt wenigstens eine in 
Umfangsrichtung des Korpers gereckte schrumpfbare Kunststoff-Folie aus Hartpolyvinylchlorid. 
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Die Schutzschicht besteht aus einer in Umfangsrichtung des Korpers gereckten, schrumpfbaren 
durchsichtigen Abdeckfolie. Ein Aufdruckbefindet sich auf der zur Abdeckfolie weisend en Seite 
des Tragers. Die Abdeckfolie ist mittels einer Kaschierklebeschicht auf den Aufdruck aufgeklebt. 
Auf die Kunststoff-Folie ist eine durch die Abdeckfolie hindurch sichtbare Materialschicht 
aufgedampft. Die Abdeckfolie steht in Axialrichtung der Umfangsflache des Korpers mit 
Randbereichen xiber beide Rander des Tragers iiber. 

In der EP-B 0 176 704 ist ein ahnlich aufgebautes Schrumpfetikett beschrieben, bei dem der 
Trager in der Nahe seines sich langs einer Mantellinie der Umfangsflache des Korpers 
erstreckenden Kante mit wenigstens einer Schnittstanzung versehen ist. Die Kante uberdeckt 
nach dem Aufschrumpfen des Schrumpfetiketts die zu ihr parallele Kante. 

Aus keiner der genannten Dokumente ist ein Mafl flir die Anderung der Dimension einer 
Kunststoff-Folie aus PVC durch das Aufschrumpfen auf einen Zylinderkorper bekannt. 

In der EP-B1 0 578 750 sind Schrumpfetiketten aus Polypropylen beschrieben, wobei der 
Polypropylenfilm bei erhohten Temperaturen in einer Dimension um 20 % oder mehr 
warmeschrumpfen kann. Der Anfangs-Schrumpffaktor betragt zwischen 20 und 50 % bei 
Temperaturen im Bereich von 1 16 bis 138 °C. Polypropylen bringt verschiedene Probleme mit 
s ich, beispielsweise beim Aufdrucken von Darstellungen, beim Aufdampfen von Metallschichten 
und beim Aufbringen von Klebstoffen. Es sind spezielle Behandlungen erforderlich, damit die 
voranstehend genannten Materialien auf Polypropylen haften. Dadurch wird die Herstellung von 
Rundumetiketten im Vergleich mit Etiketten auf PVC-Basis verteuert. So ist es erforderlich fur 
die Metallisierung eine Seite des Polypropylens Corona zu behandeln, wahrend die andere Seite 
des Polypropylens, auf derKlebstoff aufgebracht wird, ebenfalls coronabehandelt werden muss, 
jedoch mit einer zu der Coronabehandlung fur die Metallisierung unterschiedlichen Corona- 
Leistung. Zum Bedrucken von Polypropylen muss eine Grundierung bzw. Oberflachen- 
beschichtung angewandt werden. 
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Diese Probleme sind bei der Verwendung von Kunststoff-Folien aus Poly viny tchlorid wesentlich 
geringer als bei Polypropylen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine kalandrierte Kunststoff-Folie aus Polyvinylchlorid fur 
Schrumpfetiketten der eingangs beschriebenen Art bereit zu stellen, die beim thermischen 
Schrumpfen eine hohe MaBanderung in ihrer Langsrichtung aufweist. 

ImRahmen dies er Aufgabe soli die MaBanderung in Querrichtung beim thermischen Schrumpfen 
der Kunststoff-Folie sehr gering sein. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB in der Weise gelost, dass die Kunststoff-Folie in 
Maschinenlaufrichtung eines Kalanders gereckt ist und einen positiven thermischen Schrumpf 
von 40 bis 60 % aufweist. 

In Ausgestaltung der Erfindung betragt quer zur Maschinenlaufrichtung des Kalanders ein 
thermischer Schrumpf 0 bis 10 %, d. h. die Folie kann sich in Querrichtung wahrend des 
Schrumpfens verlangern. Ebenso kann quer zur Maschinenlaufrichtung des Kalanders die Folie 
einen positiven Schrumpf von 0 bis 2 % aufweisen. 

ErfindungsgemaB weist die Folie thermischen Schrumpf in oder zur Maschinenlaufrichtung des 
Kalanders parallelen Laufrichtung der Kunststoff-Folie bei einer Temperatur von 1 15 °C bis 
125 °C liber eine Zeitspanne von 1 5 Minuten auf Diese Messung findet bevorzugt in Luft statt, 
weniger ublich ist es den Schrumpf in Wasser zu messen, wobei dann jedoch die Messzeit 
erheblich kurzer und die Temperatur niedriger gewahlt werden. 

Eine thermische Reckung der Kunststoff-Folie quer zur Maschinenlaufrichtung des Kalanders 
ist vorzugsweise gleich null. Die Kunststoff-Folie weist infolge der Reckung in Langsrichtung 
quer zur Maschinenlaufrichtung des Kalanders bei einer Temperatur von 1 15 °C bis 125 °C uber 
eine Zeitspanne von 15 Minuten den negativen thermischen Schrumpf 0 bis 10 % auf, d. h. eine 
Langung von 0 bis 10 %. 
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In Ausgestaltung der Erfindung hat die Kunststoff-Folie eine Dicke von 18 bis 66 |im, die sich 
aus dem Bereich von 20 bis 60 \im fur die Dicke mit einer Toleranz von ± 10 % ergibt. 

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich aus den Merkmalen der Patentanspruche 7 
bis 16. 

Ein Verfahren zur Herstellung einer Kunststoff-Folie aus Hartpolyvinylchlorid (HPVC), die 
kalandriert und thermisch gereckt wird, zeichnet sich dadurch aus, dass die Reckung in 
Maschinenlaufrichtung des Kalanders vorgenommen wird und dass die Dimensionsanderung in 
Langsrichtung des Kunststoff-Folie 40 bis 60 % der Lange der ungereckten Kunststoff-Folie 
betragt 

VerfahrensgemaB wird wahrend der thermischen Reckung in Maschinenlaufrichtung die 
Kunststoff-Folie in Querrichtung fixiert. Dies geschieht in der Weise, dass die Kunststoff-Folie 
durch Anpressen gegen Transportrollen, tiber die sie gefiihrt wird, in ihrer Querrichtung fixiert 
wird. In Ausfiihrung des Verfahrens wird durch die thermische Reckung in Maschinen- 
laufrichtung, die mit der Langsrichtung der Kunststoff-Folie ubereinstimmt und die Fixierung 
der Kunststoff-Folie in Querrichtung, ein negativer thermischer Schrumpf in Querrichtung von 
0 bis 10 % der Breite der ungereckten Kunststoff-Folie eingestellt. Es wird dadurch der Vorteil 
erzielt, dass in Querrichtung der Kunststoff-Folie eine definierte positive MaBanderung erzielt 
wird, ohne dass eine Querstreckanlage eingesetzt werden muss. Ein positiver Schrumpf von 0 
bis 2 % wird dadurch erzielt, dass Anpressrollen, die gegen die Transportrollen anliegen, nach 
auBen schrag gestellt sind, d. h. nicht parallel zur Maschinenlaufrichtung ausgerichtet sind. 

Die Erfindung wird imFolgenden an Hand vonzeichnerisch dargestellten Ausfuhrungsbeispielen 
naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine erste Ausfuhrungsform einer zweilagigen Kunststoff-Folie, 
auf deren Oberseite eine Abdeckfolie auflaminiert ist, 
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Fig. 2 einen Querschnitt durch eine zweite einlagige Ausfuhrungsform einer Kunststoff-Folie, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine dritte einlagige Ausfuhrungsform einer KunststofF-Folie , 

Fig. 4 ein Detail des Trans portweges der Kunststoff-Folie wahrendderReckungder Kunststoff- 
Folie in Maschinenlaufrichtung des Kalanders, und 

Fig 5 eine perspektivische Ansicht eines Rundumetiketts, das als Tragerfolie die Kunststoff- 
Folie gemafl Fig. 1 oder 2 aufweist, vor dem Umwickeln eines Zylinderkorpers. 

In Fig. 1 ist eine Kunststoff-Folie 1 dargestellt, auf die mittels einer Klebeschicht 4 eine 
Abdeckfolie 2 auflaminiert ist. Die Kunststoff-Folie 1 besteht aus einer kalandrierten 
Hartpolyvinylchlorid (HPVC)-Folie. Die Dicke der Kunststoff-Folie 1 liegt im Bereich von 25 
bis 40 |im ? insbesondere hat die Folie eine Dicke von 25 \xm, 35 \im oder 37 ^im. Die 
Abdeckfolie 2 besteht gleichfalls aus Hartpolyvinylchlorid und ihre Dicke liegt im Bereich von 
10 bis 25 |im. Im Einzelnen gilt, dass bei einer Dicke von 25 |im der Kunststoff-Folie 1 die 
Abdeckfolie 2 eine Dicke von 25 [im hat. Bei einer Dicke von 35 |im der Kunststoff-Folie 1 hat 
die Abdeckfolie 2 eine Dicke von 20 jam. Ist die Kunststoff-Folie 37 ^m dick, dann betragt die 
Dicke der Abdeckfolie 10 bis 20 ^im. Die Kunststoff-Folie ist auf ihrer Oberseite mit einem 
Druck 16 versehen. 

Fig. 2 zeigt eine KunststofF-Folie 3, die eine Monofolie ist und eine Dicke von 50 bis 60 \im 
besitzt Diese KunststofF-Folie 3 besteht ebenso wie die Kunststoff-Folie 1 aus Hartpolyvinyl- 
chlorid. Eine Abdeckfolie ist fur die Kunststoff-Folie 3 nicht erforderlich. Die Oberseite der 
Kunststoff-Folie 3 ist metallisiert und gleichfalls mit einem Druck 16 versehen. 

Die in Fig. 3 dargestellte Kunststoff-Folie 3 ist eine Monofolie mit einer Dicke von 50 bis 60 \im 
und besteht aus Hartpolyvinylchlorid. Die Folie 3 istnicht metallisiert und ihre Unterseite weist 
einen Druck 16 auf. 



f 
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Aus den in den Figuren 1 bis 3 gezeigten Ausfuhrungsformen der Kunststoff-Folien werden 
Rundumetiketten gefertigt, die beispielsweise mit der Unterseite auf zylindrische Gegenstande 
aufgeklebt werden. 

5 Die Folienbreiten betragen bis zu 2010 mm. Die Kunststoff-Folien 1 und 3 haben somit einen 
Dickenbereich von 25 bis 60 |im, mit einer Dickentoleranz von ± 10 %, so dass die tatsachlichen 
Dicken der Kunststoff-Folien 1 und 3 von 22,5 bis 66 \xm reichen konnen. 

(* An die Kunststoff-Folien 1 und 3 werden hohe Anforderungen im Hinblick auf ihre Schrumpf- 
l^^^^igenschaften, Optik, ihre Planlage, ihre Lochfreiheit, das Bedrucken der Folie, das Kaschieren 
des bedruckten Folie und ihre Metallisierung gestellt, wenn sie als Tragerschichten fur 
Rundumetiketten zum Einsatz kommen. 

Es werden SchrumpfeigenschaftenfurdasUmschrumpfen eines Zylinderkorpers, beispielsweise 
15 einer zylindrischen Trockenbatterie, in Langsrichtung der Kunststoff-Folie benotigt, die im 
Bereich von 40 bis 60 % liegen mussen. Bekannterweise wird ein thermischer Schrumpf einer 
Kunststoff-Folie durch Recken bei erhohten Temperaturen und anschliefiendes Abschrecken der 
Folie bzw. sehr rasches Absenken der Temperatur erzeugt. Wird danach eine derartige 
schrumpfbare Kunststoff-Folie erwarmt, so schrumpft sie in Reckrichtung. Die MaBanderung in 
Querrichtung der Kunststoff-Folien lund 2 wahrend des thermischen Schrumpfens soli moglichst 
klein sein und den Bereich von 0 bis 10 % der Breite der ungereckten Kunststoff-Folien 1 und 
3 nichtuberschreiten. 



Die Klebeschicht 4 in Fig. 1 besteht aus einem flexiblen Kleber, der eine sichere Befestigung der 
25 Abdeckfolie auf der Kunststoff-Folie 1 wahrend des Schrumpfens gewahrleistet. Hi erfur konnen 
Kontaktkleber einschlieBlich Kleber auf Gummibasis oder auf Acrylbasis verwendet werden. 

Da die Kunststoff-Folien 1 und 3 im Allgemeinen auf einer Seite metallisiert werden, muss die 
Anzahl von Oberflachenfehlern, die sich nie vollstandig vermeiden lassen, moglichst klein oder 
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nur sehr gering sein. Zu solchen Oberflachenfehlern zahlen Stippen, schwarze Punkte, Eindriicke 
und Kratzer. Derartige Fehler werden durch die Metallisierung deutlich erkennbar. 

DieMetallisierung undBeschichtung derKunststoff-Folien 1 und 3 findetiiberdie Gesamtbreite 
von bis zu 2000 mm der Folien statt und daher sind die Anforderungen an die Planlage sehr hoch. 
1st die Planlage der Folie zu gering, so ergeben sich UnregelmaBigkeiten in der Metallisierung 
und Beschichtung und jeder weitere Verarbeitungsschritt fuhrt zu einer weiteren Ver- 
schlechterung des Aussehens der Folien und somit erhoht sich dann die Ausschussrate der Folien. 

w*Tn dem vorgegebenen Dickenbereich der Kunststoff-Folien 1 und 3 ist aus Hartpolyvinylchlorid 
eine absolut lochfreie Folie nichtherzustellen. Locherfiihreninsbesonderezu Problemen bei der 
Beschichtung und bei der Metallisierung und werden aus Folien mit Lochern Etiketten 
hergestellt, so sind diese als unbrauchbar auszusortieren. Um die Ausschussrate klein zu halten, 
ist eine sehr geringe Lochanzahl in den Kunststoff-Folien anzustreben. Die Anzahl von Lochern 
mit einem Durchmesser von 2 mm bis zu 6 mm pro 1 000 m 2 Folienflache muss kleiner und darf 
hochstens gleich 10 sein. Ahnliches gilt fur die Anzahl von Lochern mit einem Durchmesser 
groBer 6 mm bis 50 mm pro 1000 m 2 Folienflache. Deren Anteil ist kleiner/gleich 5. 

Die hohen Anforderungen an die Qualitat von Kunststoff-Folien 1 und3, diezuRundumetiketten 
verarbeitet werden, ergeben sich durch die groBe Anzahl von Verfahrensschritten, die fur die 
Herstellung von Rundumetiketten durchlaufen werden miissen. Diese Verarbeitungsschritte sind 
das Kalandrieren der Folie, das Metallisieren, eventuelles Lackieren der metallisierten Folie mit 
einem Lack, Beschichten und Kaschieren der Folie, Schneiden, Bedrucken und Kaschieren der 
bedruckten Folie, Erstellen der Rundumetiketten und Aufschrumpfen der Etiketten auf 
zylindrische Korper, beispielsweise auf zylindrische Trockenbatterien. 

Die Kunststoff-Folien 1 und 3 sind bevorzugtglasklar und konnen, falls dies erwiinschtist, auch 
eingefarbt sein. Zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit enthalten sie bevorzugt ein Gleitmittel. 
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Die Kunststoff-Folien lund 3 werden in bekannter Weise aus Hartpolyvinylchlorid kalandriert 
und bei Temp eraturen von 1 80 bis 60 °C gereckt. Die Reckung erfolgt in Maschinenlaufrichtung 
des Kalanders, wobei die Dimensionsanderung in Langsrichtung der Kunststoff-Folien 1 bzw. 
3 40 bis 60 % der Lange der ungereckten Kunststoff-Folien betragt. Wahrend der thermischen 
Reckung in Maschinenlaufrichtung wird die Kunststoff-Folie 1, 3 in Querrichtung fixiert. Dies 
geschieht in der Weise, dass die Kunststoff-Folie 1 bzw. 3 durch Anpressen gegen Transport- 
rollen 6, 7 mittels Anpressrollen 8, 9 (s. Fig. 4) in ihrer Querrichtung fixiert wird. Der negative 
thermische Querschrumpf der Kunststoff-Folien lund 3 ist dadurch sehr klein und liegt im 
Bereich von 0 bis 10 % der ungereckten Folie. Durch die thermische Reckung in Maschinen- 
' laufrichtung, die mit der Langsrichtung der Kunststoff-Folie 1 bzw. 3 ubereinstimmtund durch 
die Fixierung der Kunststoff-Folie 1, 3 in Querrichtung, ist es moglich, den thermischen 
Schrumpf in Querrichtung auf 0 bis 10 % der Breite der ungereckten Kunststoff-Folie 
einzustellen. 

SchrumpfbareRundumetiketten, die selbstklebend sind, werden in verschiedenenKonfiguratio- 
nen verwendet. Das Rundumetikett kann laminiert sein und eine Metallisierungsschicht oder 
einzelne Metallisierungen sowie gedruckte grafische Darstellungen zwischen zwei Schichten 
enthalten, falls die Kunststoff-Folie 1 gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 
angewandt wird. Wird fur das Rundumetikett eine Monofolie gemaB der zweiten Ausfuhrungs- 
form gemaB Fig. 2 verwendet, so konnen Drucke 16 in Gestalt grafischer Abbildungen auf der 
Oberseite oder Unterseite der Kunststoff-Folie 3 angebracht sein. Zum Schutz dieser grafischen 
Abbildungen auf der Oberseite wird dann auf die Oberflache der Abbildungen ein geeigneter 
Lack oder eine sonstige schtitzende Schicht aufgetragen. 

In Fig. 5 ist ein Rundumetikett 1 1 gezeigt, das auf einenZylinderkdrper 10 aufgebracht wird, bei 
dem es sich beispielsweise um eine Trockenbatterie handelt. Das Rundumetikett 1 1 ist zur 
besseren Ubersichtlichkeit teilweise auf dem Zylinderkorper aufgerollt dargestellt. Der auf den 
Zylinderkorper 10 aufgeklebte Teil des Rundumetiketts haftet mittels einer Klebeschicht. Das 
Rundumetikett 11 ist in Langsrichtung, angezeigt durch den Doppelpfeil A, thermisch 
schrumpfbar. In Querrichtung, angezeigt durch den Doppelpfeil B steht das Rundumetikett 1 1 
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mit Randbereichen 13 und 14 uber die Langsausdehnung des Zylinderkorpers 10 uber. Am 
oberen Rand des Rundumetiketts 1 1 befindet sich ein Haftklebestreifen 12, der nach dem 
vollstandigen Aufrollen bzw. Umwickeln des Zylinderkorpers 1 Omit dem Rundumetikett 1 1 die 
VerklebungentlangderMantellinie des Rundumetiketts 1 1 ermoglicht.Durchdieuberstehenden 
Randbereiche 13 und 14 werden die Stimflachen bzw. Endflachen des Zylinderkorpers 10 beim 
Aufschrumpfen des Rundumetiketts 1 1 teilweise umschlossen bzw. umhiillt. Da der Quer- 
schrumpf in Richtung des Doppelpfeils B des Rundumetiketts 1 1 sehr gering ist, namlich wie 
zuvor beschrieben im Bereich von 0 bis 10 % liegt, ist sichergestellt, dass nach dem Auf- 
schrumpfen die Endflachen des Zylinderkorpers 10 auch weiterhin von dem Rundumetikett 1 1 
abgedeckt sind und im Mittelbereich des Zylinderkorpers 10, in dem sich im Falle einer 
Trockenbatterie der eine Batteriepol 15 befindet, das Rundumetikett 1 1 dicht an diesem anliegt. 
Sowie das Rundetikett 11, dessen grofler thermischer Schrumpf in Langsrichtung, d. h. in 
Richtung des Doppelpfeils Agegeben ist, urn denZylinderkorper lOherumgerollt ist und mittels 
des Haftklebestreifens 12 fixiert ist, erfolgt in einem nicht gezeigten Schrumpftunnel ein 
thermisches Aufheizen und ein dementsprechend bewirktes thermisches Schrumpfen des 
Rundumetiketts 11. Das Rundumetikett 11, wie schon erwahnt, umschrumpft im Fall einer 
Trockenbatterie den Batteriepol 15 in Folge des thermischen Schrumpfes in Langsrichtung des 
Rundumetiketts 11. 

Bei einem zweilagigen Rundumetikett 1 1 wird der thermische Schrumpf uberwiegend von der 
Kunststoff-Folie 1 bestimmt, wahrend die Abdeckfolie 2 so ausgelegt ist, dass sie in etwa das 
gleiche Schrumpfverhalten wie die Kunststoff-Folie 1 besitzt. Sie kann insbesondere auch ein 
geringeres Schrumpfverhalten als die Kunststoff-Folie 1 besitzen. 

Besteht das Rundumetikett 1 1 aus einer Monofolie, so ist es vor allem erforderlich, dass der 
negative Querschrumpf grofier als 0 % ist, namlich im Bereich von etwa 5 bis 8 % liegt. Wird 
eine derartige Monofolie, namlich die Kunststoff-Folie 3 bedruckt, so kommt es beim B edrucken 
zu einer Vernetzung, die dem Schrumpf entgegenwirkt. Insofern hat eine derartige Monofolie 
mit einer Dicke von 50 bis 60 \im ein anderes Schrumpfverhalten als die diinnere Kunststoff- 
Folie 1, bei der nach Moglichkeit der Querschrumpf etwa 0 % betragen soil. Das Schrumpf- 
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verhaltenbei derMonofolie wird von einerDruckfarbenschichtauf derUnterseite der Monofolie 
behindert. Urn dies zu kompensieren, ist ein etwas grdCerer thermischer Querschrumpf der 
Monofolie 3 im Vergleich mit der Folie 1 erforderlich. 
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Patentanspriiche 

1. Kunststoff-Folie aus Hartpolyvinylchlorid (HPVC) als Tragerfolie fur ein auf eine 
Umfangsflache eines Zylinderkorpers aufklebbares und aufschrumpfbares, ein- oder 
mehrschichtiges, zusammenklebbaresRundumetikett, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kunststoff-Folie (1;3) in Maschinenlaufrichtung eines Kalanders gereckt ist und einen 
positiven thermischen Schrumpf von 40 bis 60 % aufweist. 

2. Kunststoff-Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass quer zur 
Maschinenlaufrichtung des Kalanders ein negativer thermischer Schrumpf der 
Kunststoff-Folie (1; 3) 0 bis 10 % betragt. 

3. Kunststoff-Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass quer zur Maschinen- 
richtung des Kalanders ein positiver thermischer Schrumpf der Kunststoff-Folie (1; 3) 
von 0 bis 2 % gegeben ist. 

4. Kunststoff-Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie den thermischen 
Schrumpf in der zur Maschinenlaufrichtung des Kalanders parallelen Laufrichtung der 
Kunststoff-Folie bei einer Temperatur von 1 1 5 °C bis 125 °C uber eine Zeitspanne von 
1 5 Minuten aufweist. 

5. Kunststoff-Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine thermische 
Reckung der Kunststoff-Folie (1; 3) quer zur Maschinenlaufrichtung des Kalanders 
gleich null ist. 

6. Kunststoff-Folie nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass sie quer zur 
Maschinenlaufrichtung des Kalanders bei einer Temperatur von 1 15 °C bis 125 °C uber 
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eine Zeitspanne von 15 Minuten den negativen thermischen Schaimpf 0 bis 10 % 
aufweist. 

7. Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ihre 
Dicke 22,5 bis 66 \im betragt. 

8. Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Folienbreite bis zu 2010 mm betragt. 

9. Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Anzahl von Lochern mit einem Durchmesser von 2 mm bis zu 6 mm pro 1000 m 2 
Folienflache kleiner/gleich zehn ist. 

10. Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Anzahl von Lochern mit einem Durchmesser von grofler 6 mm bis 50 mm pro 1000 m 2 
Folienflache kleiner/gleich fiinf ist. 

11. Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,. dass sie 
kalandriert und in Langsrichtung gereckt ist, die mit der Maschinenlaufrichtung eines 
Kalanders ubereinstimmt und dass sie wahrend der Reckung in Langsrichtung in 
Querrichtung fixiert ist. 

12. Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass sie 
glasklar ist. 

13. Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass sie 
weiB eingefarbt ist. 

14. Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass sie 
zur Verbesserung ihrer Verarbeitbarkeit ein Gleitmittel enthalt 
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1 5 . Kunststoff-Folie nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass sie auf der Ober- oder 
Unterseite eine Metallisierungsschicht aus Aluminium oder einem sonstigen Metall oder 
einer Metall-Legierung aus der Gruppe Kupfer, Messing, Bronze enthalt. 

1 6 . Kunststoff-Folie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Monofolie mit 
einer Dicke von 50 oder 60 |im, mit jeweils einer Dickentoleranz von ± 10 %, ist. 

17. Kunststoff-Folie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Dicke von 
25 |im, 35 |im bzw. 37 ^m aufweist und dass jeweils eine Abdeckfolie (2) aus 
Hartpolyvinylchlorid mit einer Dicke von 25 |im, 20 |im bzw. 10 bis 20 [im auf die 
Oberseite der Kunststoff-Folie (1) auflaminiert ist. 

1 8 . Verfahren zur Herstellung einer KunststofF-Folie aus Hartpolyvinylchlorid (HP VC), die 
kalandriert und thermisch gereckt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Reckung in 
Maschinenlaufrichtung des Kalanders vorgenommen wird und dass die Dimensions- 
anderung in Langsrichtung der KunststofF-Folie 40 bis 60 % der Lange der ungereckten 
Kunststoff-Folie betragt. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der thermischen 
Reckung in Maschinenlaufrichtung die Kunststoff-Folie in Querrichtung fixiert wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Folie durch 
Anpressen gegen Transportrollen, iiber die sie gefuhrt wird, in ihrer Querrichtung fixiert 
wird. 

21. Verfahren nach den Anspruchen 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass durch die 
thermische Reckung in Maschinenlaufrichtung, die mit der Langsrichtung der Kunststoff- 
Folie ubereinstimmt und die Fixierung der Kunststoff-Folie in Querrichtung, ein 
thermischer Schrumpf in Querrichtung von 0 bis 10 % der Breite der ungereckten 
Kunststoff-Folie eingestellt wird. 



f 
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Zusammenfassung 

Kunststoff-Folie aus Hartpolyvinylchlorid (HPVC) und Verfahren zu ihrer Herstellung 

5 Eine Kunststoff-Folie 1 aus Hartpolyvinylchlorid dient als Tragerfolie fur ein Rundumetikett. 
Das Rundumetikett ist auf eine Umfangsflache des Zylinderkorpers aufklebbar und 
aufschrumpfbar. Auf die Kunststoff-Folie 1 ist eine Abdeckfolie 2 auflaminiert. Die Kunststoff- 
Folie 1 ist in Maschinenlaufrichtung eines Kalanders gereckt und hat einen thermischen 
, , Schrumpf von 40 bis 60 % gegeniiber der ungereckten Kunststoff-Folie in Langsrichtung. Quer 
1 0 f zur Maschinenlaufrichtung des Kalenders betragt der thermische Schrumpf der Kunststoff-Folie 
Obis 10%. 

(Fig. 1) 
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